Abstract of DE1 0045783 



Use of cold gas spraying or flame spraying of metals and alloys and mixtures or composite 
materials of metals and alloys with metal oxides, metalloids, metal carbides and/or metal 
nitrides to produce one or more layers on electrical contacts, carriers for contacts, electrical 
conductors and on strips or profiles. An Independent claim is also included for a process for 
cold gas spraying hard powder comprising adding a soft powder to the hard powder. Preferred 
Features: A hard solder is formed as the layer. The solder contains 15 wt.% silver, 80 wt.% 
copper and 5 wt.% phosphorus. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Urrterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Herstellen yon Werkstucken, welche der Leitung von elektrischem Strom dienen undmiteinem 
uberwiegend metallischen Material beschichtet sind 

@ Beschrieben wird eine Anwendung des Kaltgassprit- 
zens und des Flammspritzens von uberwiegend metalli- 
schen Materialien, namlich von Metallen und Legierun- 
gen sowie von Mischungen Oder Verbundmaterialien aus 
Metallen und Legierungen miteinander oder mit einem 
Oder mehreren Metalloiden, Metalloxiden, Metallkarbi- 
den und/oder Metallnitriden zum Erzeugen von einer oder 
mehreren Schichten auf Werkstucken, welche der Leitung 
von elektrischem Strom dienen, namlich auf elektrischen 
Kontaktstucken, auf Tragern fur elektrische Kontaktstuk- 
ke r auf elektrischen Leitern und auf Bandern oder Profilen, 
welche als Halbzeugefur elektrische Kontaktstucke, deren 
Trager und fur elektrische Leiter bestimmt sind. 
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zen Oder Kaltgasspritzen aufgeiragen werden. Obwohl die 
oben geschilderten Probleme mil Kontaktwerkstiicken und 
deren Halbzeugen seit vielen Jahrzehnlen bekannl sind und 
obwohl das Flam in sprit zen schon seit fast 100 Jahren Stand 
der Technik ist, wurde das Flammspritzen bisher im wesent- 5 
lichen nur angewendet, uni Schutzschichten gegen Korro- 
sion und gegen VerschleiG zu erzeugen. Die DE 35 01 410 
orfenbart zwar bereits, niederschmelzende Lotlegierungen 
durch Flammspriizen auf groBe und koinplizien gestaltete 
Werkstiicke aufzutragen. Eine konkrete Anregung, das 10 
Flammspritzen einzusetzen, urn Konlaktstiicke und Halb- 
zeuge dafiir init eineni Harriot zu beschichten, findet der 
Fachmann darin jedoch nichi. 

[0009] Im Lauf seiner Enl wicklungsgeschichte wurde das 
Flammspritzverfahren vervollkonminet; es wurden Mog- 15 
lichkeiten geschaffen, die Temperaturen, denen die Be- 
schichtungsmaterialien ausgesetzt werden, zu verringern, 
und die Gcschwindigkcit, mit wclchcr die Bcschichtungs- 
materiaiien auf die zu beschichtenden Werkstiicke prallen, 
bis auf Uberschallgeschwindigkeiten zu erhohen. Mil Uber- 20 
schallgeschwindigkeiten arbeitet auch das aus dem Flamm- 
spritzen entwickelte Kaltgasspritzen, welches in der 
EP 0484 533 Bl ofTenbart ist. Beim Kaltgasspritzen wer- 
den Beschichtungsmaterialien in Pulverform bei Zimmer- 
temperatur oder bei erhohter Temperatur, aber jedenfalls un- 25 
icr dern Schmelzpunkt des Pulvers, in einen Gasstrom ein- 
gcleilet, der mit hohem Druck von z. B. 0,5 MPa bis 2 MPa 
ciner Venturiduse zugefuhrt und in der Venturiduse be- 
schleunigt wird, wodurch die Pulverpartikel mitbeschleu- 
nigt werden, so daB sie mit Uberschallgeschwindigkeit auf 30 
das zu beschichtende Werkstiick auftreffen. Das Hauptan- 
wendungsgebiet des Kaltgasspritzens ist wie beim Flamm- 
spritzen der Korrosionsschutz sowie der Verschleifischutz 
insbesondere von Eisenwerkstoffen und das Wiederherstel- 
len von VerschleiBschutzschichten. AuBerdem findet sich in 35 
der EP 0 484 533 Bl ein allgemeiner und nicht weiter kon- 
kretisierter Hinweis, daB das Kaltgasspritzen in den Gebie- 
ten der Metallurgie, in der Mechanik, im Flugzeugbau und 
in der Landwirtschaftstechnik, in der Automobilindustrie, in 
der In strumenuerungs technik und in der Elektronik verwen- 40 
det werden konnte, uni korrosionsbestandige, elektrisch lei- 
tende, verschleiBfeste, harte, magnetisch leitende und isolie- 
rende Schichten insbesondere auf warmeempfindlichen Tei- 
len zu bilden, welche vor allem auf groBen Objekten wie 
z. B. Seeschiffen und Binnenschiffen, Brucken und Rohren 45 
mit groBer Nennweite gebildet werden. Einen Hinweis auf 
das Herstellen und Beschichten von elektrischen Kontakt- 
stucken und deren Halbzeugen erhalt der Fachmann daraus 
nicht. 

[0010] Die Erfindung hat wesentliche Vorteile: 50 

- Die Erfindung eigne! sich zur Herstellung von 
Schichten mit Dicken von ca. 5 um bis ca. 5 mm. Be- 
sonders interessant und vorteilhaft ist der Bereich von 



schichtungsverfahren sowie PVD- und CVD- Verfahren 
auf der anderen Seite. 

- Es lassen sich sehr dichte, nahezu porenfreic Schich- 
ten herstellen. 

- Es sind hohe Abscheideraten moglich. Durch eine 
einzige Auftragsdiise konnen groBenordnungsmaBig 
2 kg pro Stunde bis 5 kg pro Stunde des Beschich- 
tungsmaierials abgeschieden werden. 

- Die Erfindung eignel sich sowohl fur das Beschich- 
ten einzelner Kontaktstucke und Kontakttrager als auch 
fur das fortlau tende Beschichten von Halbzeugen fur 
elektrische Konlakte und Kontakttrager. 

- Die Erfindung eignel sich fur das vollflachige Be- 
schichten von Kontaktstucken und von Halbzeugen fur 
Kontaktstucke und Koniakttrager in Form von Bandern 
und Profilen ebenso wie fur das Beschichten von Teil- 
flachen (selektives Beschichten). So konnen z. B. End- 
abschnitte von Kontaktfcdcrn unmittclbar mit cincm 
Kontaktwerkstoff beschichtet werden oder es konnen 
einer oder mehrere Streifen auf Bandern erzeugt wer- 
den. Die genaue Begrenzung der Schichten kann durch 
Masken geschehen, bei Bandern z. B. durch Aufkleben 
von Maskenbandern oder durch Anlegen von Abdeck- 
bandern an ein zu beschichtendes Band und synchrones 
Mitfuhren der Abdeckbander, wobei die Synchronisie- 
rung durch eine Perforation in den Abdeckbandern und 
gegebenenfalls in dem zu beschichtenden Band sicher- 
gestellt werden kann, in welche synchron laufende 
Zahnrader eingreifen. 

- Die Beschichtung kann diskontinuierlich in Einzel- 
schritten oder kontinuierbch im Durchlauf erfolgen. So 
kann z. B. auf ein bandformiges Halbzeug eine 6 mm 
breite und 20 um dicke Lotschicht im Durchlauf durch 
eine Rammspritzvorrichtung mit einer Bandlaufge- 
schwindigkeit von ca. 20 m pro Minute bis ca. 30 m 
pro Minute erfolgen, was eine kostengiinstige Feru- 
gung erlaubt. 

- Einzelne Kontaktstucke konnen aufeinanderfolgend 
auf ein Hilfsband geklebt werden und mit diesem fort- 
laufend durch eine Beschichtungsstation bewegt wer- 
den. 

- Es kann nicht nur eine einzelne Schicht, es konnen 
auch mehrere Schichten ubereinander abgeschieden 
werden. 

- Es konnen Schichten aus zwei oder mehr als zwei 
Bestandteilen hergestellt werden, in welchen sich die 
Konzentration eines oder mehrerer Bestandteile uber 
die Dicke andert. So kann z. B. auf ein Tragerband aus 
Silber oder aus einer Silberlegierung eine Silber-Zinn- 
oxid- Schicht oder eine Silber-Nickel- Schicht aufgetra- 
gen werden, in welcher die Konzentration des Zinn- 
oxids bzw. des Nickels vom Tragerband bis zur Ober- 
flache der Schicht zunimmt, wodurch sich das Schalt- 
verhalten, die VerschweiBfestigkeit und die Lebens- 



bedihgt dichtv Fiir Schichten^ die dicker sind als 5 mm, 
ist die Anwendun g des Verfahrens nicht meh r sinnvoll 
Die groBten Kos ten vorteile erzielt man im Schichtdik- 



- oxiai^ne*l3el;tmit"eilenei 

" ~ " bundwerkstofYes lassen sich auBerbrdehtlich "f einteilig 
. abscheiden, was fur„das„Schaltverhalten-und- die Le- 

bensdauer (Abbrand) gtlnstig ist. So kann man beim 

60 Rammspritzen von Silber-Zinnoxid erreiehen, dafi sich 
das Zinnoxid sehr fein ausscheidet, in der GroBenord- 
nung von nur 1 urn. Dadurch wird eine Dispersionshar- 
tung der abgeschiedenen Schicht bewirkt und die Le- 
bensdauer erhoht. 

65 - Beim Kaltgasspritzen tritt kcinc Oxidation der rac- 
tallischen Beschichtungswerkstoffe auf. 

- Die Beschichtung kann auf Tragern, Bandern und 
Profilen erfolgen, welche bereits die fur die fertigen 



kenbereich zwischenUO um und 100 um. Bei Schicht- 
dicken unter 5 sind andere Beschichtungs verfahren 
gunstiger wie z. B. die elektrolytische Beschichtung 
oder PVD- und CVD- Verfahren. Bei Schichtdicken 
oberhalb 100 um wird das Kaltwalzplattieren wettbe- 
.wcrbsfahig. Im Bereich zwischen 5 um und 100 urn ist 
das erfindungsgemaBe Verfahren preisgtins tiger als das 
Kaltwalzplattieren auf der einen Seite und preiswerter 
als elektrolytische und nasschemische, stromlose Be- 
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Kontaktstucke oder Kontaktirager oder Leiter vorgese- 
henen Endabmessungen haben, so daB eine nachtragli- 
che Verfonnung nichi mehr erforderlich ist. Anders als 
beini Hersiellen von Halbzeugen in Form von Profilen 
und Bandera durch Slrangpressen und Walzen muB die 5 
gewunschte Beschichtung die verschiedenen Verfor- 
mungsschritte nicht mil durchlaufen, sondern kann erst 
zum SchiuB aufgebracht werden, wenn der Beschich- 
tungstrager bereiis seine Endabmessung erreicht hat. 
Das isl insbesondere fiir Silber-Metalloxid-Beschich- 10 
lungen von Vorteil, welche sich pulvennelallurgisch 
nur schwer hersiellen und sich nur schwer verfonnen 
lassen. Es ist durch das erfindungsgemaBe Verfahren 
sogar moglich, die oxidische Komponente in einer Sil- 
ber-Metalloxid- Schicht so feinteilig zu wahlen, daB sie 15 
eine Dispersionshartung der Schicht bewirkt, die eine 
weitere Verfonnung der Kontakistucke oder ihrer 
Halbzcugc crschwcrt oder nicht zuiaBt. Bci den bishcr 
iiblichen Verfahren, die mil Strangpressen und Walzen 
arbeiten, ware so etwas nicht moglich. 20 
- Lote, insbesondere Silber- Hartlote und phosphorhal- 
tige Hartlote, lassen sich durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren kostengunstig und materialsparend so diinn 
auftragen. wie es fur den Lotvorgang ausreichend ist. 
Eine kostenin tensive Herstellung und Handhabung von 25 
Lotbandern undLotbandabschnitten kann durch die Er- 
findung kostengunstig ersetzt werden, unter gleichzei- 
tiger Reduzierung der Dicke der Lotschicht und des 
Silberverbrauches. Wahrend beim herkommlichen 
Lotauftrag mit Hilfe von Lotbandern und Lotbandab- 30 
schnitten die Kosten mit sinkender Lotbanddicke stei- 
gen, sinken sie erfindungsgemaB mit sinkender Lot- 
schichtdicke. 

[0011] Die Erfindung eignet sich besonders zum Herstel- 35 
len von Kontaktstucken, Lei tern und Bandera oder Profilen 
mit einer Beschichtung aus einem Hartlot, insbesondere mit 
einem kadmiumfreien Silber-Hartlot. Zum AufschweiBen 
von elektrischen Kontaktstucken werden sehr haufig phos- 
phorhaltige Silber- Hartlote verwendet, fiir die sich die Erfin- 40 
dung besonders eignet. Das gilt auch fur das gebrauchliche 
Silber-Hartlot L-Agl5P aus 15 Gew.-% Silber, 80 Gew.-% 
Kupfer und 5 Gew. % Phosphor. Solche Hartlote eignen sich 
besonders fiir das Auftragen durch Flarnmspritzen. 
[0012] Beim Kaltgasspritzen neigen Hartstoffe wie das in 45 
Pulverform zu spritzende Harttot L-Agl5P dazu, von dem 
zu beschichtenden Substrat zuruckzuprallen. Dem kann man 
in Weiterbildung der Erfindung dadurch begegnen, daB man 
den Hartstoff, mit welchem die Beschichtung gebildet wer- 
den soli, mit weicheren Zusatzen mischt, wobei die Mi- 50 
schung aus bis zu 50 VoL-% des weicheren Pulvers bestehen 
kann. vorzugsweise zu 5 VoL-% bis 30 Vol.-% aus dem wei- 
cheren Pulver besteht. So hat sich z. B. gezeigt, daB man das 



spritzens. Es isi aber auch moglich, andere Metalle und Le- 
gierungen fiir eleklrische Zwecke erfindungsgemaB abzu- 
scheiden, insbesondere Gold, Silber und Legierungen von 
Gold und Silber auf Trager aus Kupfer und Kupferhasisle- 
gierungen wie CuSn6, Kupfer-Bery Ilium und Neusilber. 
Gold eignei sich nicht nur als KontaktwerksiotT fiir 
Schwachsiromanwendungen, sondern auch als Werkstoff 
fiir bondbare Oberrlachen. Fur beide Anwendungen laBl sich 
die Goldschichi erfindungsgemaB hersiellen. 
[0014] Natiirlich lassen sich erfindungsgemaB Schichten 
nicht nur auf einschichtigen Tragern, sondern auch auf zwei- 
schichtigen Tragern (Bimeullen) und auf Tragern, die aus 
mehr als zwei Schichten bestehen (z. B. Trimetalibander) 
auftragen. AuBerdem isl es moglich, nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren nicht nur eine Schicht, sondern mehr als 
eine Schicht. aufzutragen, undzwar auf einer Seite eines Tra- 
gers oder auf beiden Seiten eines Tragers. So kann z. B. auf 
cin Band aus Silber oder aus cincr Silbcrlcgicrung auf der 
einen Seite durch Kaltgasspritzen oder durch Flamrnspritzen 
ein Silber-Metalloxid- Werkstoff, z. B, auf der Basis von Sil- 
ber-Zinnoxid aufgebracht werden, wahrend auf der anderen 
Seite ein Lot aufgetragen wird, z. B. das bereits erwahnte 
Lot.L-Agl5P 

[0015] Lotschichten werden zweckmafiigerweise nicht 
dicker aufgelragen, als es fiir das Durchfuhren einer ein- 
wandfreien Lotung erforderlich ist. Am besten ist die Lot- 
schicht diinner als 30 um, vorzugsweise ist sie nur 5 urn bis 
15 um dick. 

[0016] Als Tragermateri alien fur die durch Kaltgassprit- 
zen oder Flamrnspritzen zu bildenden Schichten eignen sich 
alle fiir die elektrische Stromleitung und fur elektrische 
Kontakte geeignete Werkstoffe, insbesondere Kupfer, Kup- 
ferbasislegierungen, Eisen, Eisenlegierungen, verkupfertes 
und vernickeltes Eisen, Nickel, Silber und Silberlegierungen 
wie Silber - Kupfer - Nickel und Silber - Nickel. 
[0017] Zum Erzeugen einer Schicht, deren Aufbau sich 
mit dem Abstand von der Oberflache der Schicht andert, 
kann man die Zusammensetzung des Beschichtungsmateri- 
als, welches beim Flamrnspritzen in die Flamme bzw. beim 
Kaltgasspritzen in den Kaltgasstrom eingeleitet wird, zeit- 
lich verandern. Dies eignet sich vor allem fiir das Beschich- 
ten von einzelnen Kontaktstucken oder Kontakttragern. 
Beim Beschichten von Bandern oder Profilen sowie von 
Leadframes oder dergleichen Leiterstrukturen und beim Be- 
schichten von Kontaktstucken, welche fur den Beschich- 
tungsvorgang auf ein Hilfsband geklebt sind, eignet sich fur 
das Erzeugen von zusammengesetzten Beschichtungen mit 
uber der Dicke veranderlicher Zusammensetzung vor allem 
eine Vorgehensweise, in welcher die zu beschichtenden 
Kontaktstiicke, Leiter, Bander oder Profile aufeinanderfol- 
gend rnehreren Rammen bzw. Kaltgasstromen ausgesetzt 
werden, welche unterschiedliche Mischungen von Be- 
schichtungsmaterialien transportieren. Auf diese Weise las- 



terschiedlichen Materialien bilden. 

[0W8]_...BeimJ&altgasspritzen. w_erden..die_Partikel, aus de- 

nen eine Beschichtung gebildet werden s oil, im Kaltgas- 



zusammengenommen bis zu 30 Vol.-%, vorzugsweise 
5 VoL-% bis 20 VoL-% Silberpulver und/oder Kupferpulver 
mischt. 



[0013] Eine andere vorteilhafte Anwendung der Erfin- 
dung ist das Herstelleri von Leitern, die bondfahig beschich- 
tet sind. Das Bonden ist eine Verbindungstechnik durch 
ReibschweiBen und wird vor allem beim Verbinden von 
Halbleiterbauelementen mit Leiterstrukturen, z. B. mit 
Leadframes, angewendet. Untersucht wurde die Moghch- 
'kcitv" Schichten aus Aluminium mit 1 Gcw,-% SiHzium 
(AlSil) auf Trager aus einer Kupferbasislegierung wie 
CuSn6 aufzubringen. Das ist mit der Erfindung moglich. 
Insbesondere eignet sich dafur das Verfahren des Kaltgas- 



strom mit TJberschallgeschwindigkeit transportiert. Beim 
60 Flamrnspritzen ist eine Uberschallgeschwindigkeit der mit 
der Flamme transportierten schmelzfliissigen Tropfchen des 
Beschichtungsmaterials nicht erforderlich, wird aber bevor- 
zugt, um besonders dichte Schichten zu erhalten. 
[0019] Die Schichten, die durch Flamrnspritzen oder Kalt- 
65 gasspritzen crzcugt werden, haben verfahrensbedingt cine 
gewisse Rauhigkeit. Beim Herstellen von Bandern und Pro- 
filen ist es moglich, die Oberflache der Schichten nachtrag- 
lich zu glatten, insbesondere durch Kaltwalzen, was vor- 
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zugsweise ohne eine weseniliche Venninderung der Dicke 
der Beschichlung erfolgen soli, eben nur, um sie einzueb- 
nen. Dies isl von besonderem Voneil bei Schichten, auf wel- 
chen anschlieBend gebonde! werden soil. 1m ubrigen solllen 
die Bander und Profile vor der Beschichlung durch Flamm- 
spritzen oder Kaltgasspritzen, ausgehend von einem dicke- 
ren Band, Slab oder Profil bereils auf ihre endguliige Dicke 
herabgewalzt worden sein. 

[0020] Die Hafrung der durch Flammspritzen und insbe- 
sondere der durch Kaltgasspritzen erzeugten Schichten auf 
den Werksiiicken kann durch eine nachtragiiche Diffusions- 
gluhung verbessert werden. Fur Loischichlen kommt. eine 
Diffusionsgluhung jedoch weniger in Frage, weil diese beini 
spateren Lotvorgang ohnehin geschmolzen werden. 
[0021] Die folgenden Anwendungsbeispiele der Erfin- 
dung sind besonders erfolgversprechend: 

1. Das Bcschichtcn von Platichcn oder Profilcn, wcl- 
che aus eine in Werkstoff fiir elektrische ^Kontakte be- 
stehen. insbesondere aus einer Silberlegierung oder aus 
einem Silber werkstoff, welcher eines oder mehrere 
Metailoxide enthak, mil einer Hartlotschicht auf ihrer 
Verbindungsseite, das ist die der kontaktgebenden Vor- 
derseite abgewandte Ruckseite des Kontaktplattchens 
bzw. des Konlaklprofiles. 

2. Das Beschichten von Tragerbandern fiir elektrische 
Anwendungen aus Kupfer, aus einer Kupferlegierung 
oder von verkupferten oder vernickelten Stahibandern 
fur elektrische Anwendungen mit einem oder mehreren 
unterbrochenen oder ununterbrochenen Streifen eines 
Hartlotes, um Kontaktplattchen, Kontaktprofilab- 
schnitte oder sonstige zur Fiihrung von elektrischem 
Strom geeignete Teile auf diese Tragerbander loten zu 
konnen. Dabei muB es sich nicht unbedingt um elektri- 
sche Kontaktteile handeln, es kann sich vielmehr auch 
um weitere Tragerteiie oder AnschluBteile handeln, die 
der elektrischen Strornfuhrung dienen, z. B. Federele- 
mente, insbesondere Kontaktfedern oder Drahtab- 
schnitte, welche auch flexibel sein konnen. Dafur sol- 
ien insbesondere fur ein Kurzzeitloten mittels elektri- 
scher Widerstandserwarmung geeignete Lotschichten 
mit einer Dicke von nicht mehr als 0, 1 mm, vorzugs- 
weise von nicht mehr als 0,03 mm vorgesehen werden. 
Gegenuber herkomrnlichen Fugeverf ahren ftihrt das zu 
den vorne angegebenen Vorteilen, insbesondere zu ei- 
ner Vereinfachung und Verbilbgung des Fugeverfah- 
rens. 
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1 0022] Beide Spritzverf ahren, das Rammspritzen und das 
Kaltgasspritzen, eignen sich sowohl fur das Beschichten 50 
von einzelnen Plattchen wie auch von Bandern und Profilen 
groBer Lange mit einem Hartlot gemaB den Beispielen 1 und 



schichteien Sianzteilen verbunden werden konnen. 

4. Das Herstellen von Halbzeugen fur elektrische 
Konlakte. 

Halbzeuge fur elektrische Konlakle werden iiblicher- 
weise dadurch hergestelli, daB man von Blocken mil 
groBem Querschnitt ausgehl und diese umformi. Das 
isl sehr kos ten in ten si v. Das soil ein Beispiel verdeutli- 
chen: 

Zur Herstellung eines Miniprofiis mit einem Quer- 
schnitt von 1,8 mm x 0,4 mm, welches auf der kontakt- 
gebenden Seite aus einer Silberlegierung oder aus ei- 
nem Silber-Metalloxidwerkstoff und auf der Ruckseite 
aus einer dunnen Silberschicht besteht, um das Mini- 
profil lotbar zu machen, geht man typisch von einem 
Block mit einem Durchmesser von z. B. 110 mm aus 
und fonnt diesen in einer Strangpresse entsprechend 
um. 

ErfindungsgcmaB kann man stau dessen von cincm 
dunnen Silberband ausgehen, welches den Silberriik- 
ken des Miniprofiis bilden soli. Auf ein solches Band 
mil einer Breite von z. B. 12 mm wird nun der eigentli- 
che KontaktwerkstofT durch Rammspritzen oder durch 
Kaltgasspritzen aufgespritzt und dadurch ein Band mit 
einem Querschnitt von 12 mm x 1,2 mm hergestellt. 
Dieses Band wird dann zur Reduzierung seiner Dicke 
gewalzt, dabei zugleich die Beschichlung geglattet, da- 
nach gegliiht, langsgeteilt und danach durch nochmali- 
ges Walzen auf sein SollrnaB von 1,8 mm x 0,4 mm 
profilgewalzt. Bei dieser Art der Herstellung konnen 
gegenuber dem herkomrnlichen Herstellungsverfahren 
fur Miniprofile enorme Kosteneinsparungen erzielt 
werden. 

5. In einer Abwandlung des unter 4. beschriebenen 
Verf ahren kann das Band, welches beschichtet wird, 
auch aus einern anderen WerkstofF als Silber bestehen, 
z. B. aus Kupfer oder aus einer Kupferlegierung, und 
ein zum Aufloten gewiinschter Riicken aus Silber oder 
aus einem Silberhartlot kann, wie unter Ziffer 1 be- 
schrieben, auf die Ruckseite des Bandes gespritzt wer- 
den, am besten bevor es langs geteilt wird. Aus einem 
solchen Band konnen durch Langsteilen, wie unter 4. 
beschrieben, Miniprofile hergestellt werden, oder 
durch Querteilen Kontaktplattchen hergestellt werden, 
z. B. in einer Dicke von 1,5 mm. 



Patentanspriiche 

1. Die Anwendung des Kaltgasspritzens und des 
Flammspritzens von iiberwiegend metallischen Mate- 
rialien, namlich von Metallen und Legierungen so wie 
von Mischungen oder Verbundmalerialien aus Metal- 
len und Legierungen miteinander oder mit einem oder 
mehreren Metalloiden, Metalloxiden, Metallkarbiden 



-l erlogiornng = mi^iiicni=ode ^=^efa^^ n-6tH;f^ 
ner Aluminium- Silicium-Legierung, insbesondere aus 
AlSil. Nach einer DifTusionsgluhung, welche die Haf- 
tnng d p . r A I Si 1-Schicht auf dem TrMgerband verbessert 



^enTKren^chiehten^Ur^erkstuckenrweich^ 
tung-von elektrischem Strom dienen,- namlich auf elek- 
triscben Ko ntakt stucken, auf „3Vagem __fur elektrische 
Kontaktstuck c, auf elektri s ch en Lei tern und auf Ban- 



und nach einem Walzvorgang, welcher entweder kali 60 
oder unmittelbar an die Diffusionsgluhung anschlie- 
Bend warm erfolgen kann und die Oberflache der 
AlSil-Schicht giattet, kann auf dieser Schicht gebondet 
werden. Aus solchen geschichteten Bandern herge- 
^stclltc. Stanztcilc cigncn sich dazu, parzicll in Kunst- 65 
stofifgehause eingespritzt zu werden, wobei im Ge- 
hause unterzubringende elektronische Bauteile mittels 
der Dickdraht-Bondtechnik mit den mit AlSil be- 



dern oder Profilen, welche als Halbzeugej fur. elektri- 
sche Kontaktstiicke, deren Trager und fur elektrische 
Leiter bestimmt sind. 

2. Die Anwendung eines Verfahrens nach Anspruch 1 
zum Herstellen von Komaktstucken, Leitem und Ban- 
dern oder Profilcn mit einer Schicht aus cincm Hartlot. 

3. Verf ahren nach Anspruch 2, in welchem das Hartlot 
ein Silber-Hartlot ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, in welchem das Hartlot 



BNSDOCID: <DE_ 



_ 1 0045783A 1 I > 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 100 45 783 A 1 



10 



Silber. Kupfer und Phosphor enthalt, insbesondere 
15 Gew.-% Silber, 80Gew.-% Kupfer und 5 Gew.-% 
Phosphor. 

5. Die Anwendung eines Verfahrens nach Anspruch 2 
zuin Herstellen von bondfahig beschichteten Leitern. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, in welchem die bondfa- 
hige Schichl AlSil ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, in welchem das Be- 
schichtungsniaierial uberwiegend aus einem oder meh- 
reren Edelniei alien beslehl. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, in welchem das Be- 
schichtungsinaterial uberwiegend aus Silber oder Gold 
besteht. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, in welchem das Be- 
schichtung snialerial Silber und ein oder mehrere Me- 
talloxide enthalt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, in welchem das Be- 
schichtungsmalcrial Zinnoxid enthalt. 

11. Die Anwendung eines Verfahrens nach einem der 
Anspruche 7 bis 10 zur Hersieilung der konlaktgeben- 
den Schichl von Koniaktbimetall- und von Kontakttri- 
metallbandem und -profilen 

12. Die Anwendung eines Verfahrens nach Anspruch 
1 1 in Verbindung mit einem der Anspruche 1 bis 4 zum 
BeloLen der KonlakLbimelall- und Koniakllrimelallban- 
der und -profile. 

13. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 12, in 
welchem die Lotschicht in einer Dicke von weniger als 
30 |ira, vorzugsweise in einer Dicke von nur 5 um bis 

. 15 um hergesteilt wird. 

14. Verfahren zum Kaltgasspritzen von harten Pulvem 
nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem harten Pulver ein weicheres 
Pulver beigemischt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, in welchem die Mi- 
schung aus dem harten und aus dem weicheren Pulver 
zu 5 Vol.-% bis 50 VoL-%, vorzugsweise 5 Vol.-% bis 
30 VoL-%, aus dem weicheren Pulver besteht. 

1 6. Verfahren nach Anspruch 4 in Verbindung mit An- 
spruch 14 oder 15, in welchem das weichere Pulver aus 
Silber und 1 oder Kupfer und/oder aus einer Legierung 
von Silber mit Kupfer besteht. 

17. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die zu beschichten- 
den Kontaktstucke, Leiter, Bander und Profile aus Kup- 45 
fer oder aus einer Kupferlegierung, insbesondere 
CuSn6, aus Eisen, aus verkupfertem oder vemickeltem 
Eisen, aus Nickel, aus Silber oder aus einer Silberlegie- 
rung, z. B. Silber - Nickel oder Silber - Kupfer - Nik- 
kei, bestehen. 

18. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che zum Erzeugen einer 5 um bis 5 mm dicken Schicht, 
insbesondere zum Erzeugen einer 10 um bis 100 um 
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15 
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30 
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che, in welchem die Beschichiungsmaierialien auf eine 
uber der Schallgeschwindigkeil liegende Geschwindig- 
keit beschleunigl werden. 

23. Verfahren nach einem der vorslehenden Ansprii- 
che, in welchem die Leiter, Bander oder Profile nur 
stellenweise oder streifenweise beschichtet und zu die- 
sem Zweck beim Beschichten durch Masken abgedeckt 
sind. 

24. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, in welchem die beschichteten Bander und Profile 
nur zum Glatten der Beschichtung ohne eine wesentli- 
che Verminderung ihrer Dicke gewalzt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, in welchem die Ban- 
der und Profile kalt gewalzt werden. 

26. Die Anwendung eines Verfahrens nach einem der 
vorstehenden Anspruche auf Bander und Profile, wel- 
che bereits vor der Beschichtung durch Flammspritzen 
oder Kaltgasspritzen ausgchend von cincm dickcrcn 
Band, Stab oder Profil auf ihre endgultige Dicke herab- 
gewalzt werden. 

27. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die beschichteten 
Werkstucke einer Diffusionsgluhung unterzogen wer- 
den. 



50 



che. zum Erzeugen einer Schicht, deren Aufbau sich mit 
dem Abstan d von de r O berflac he der Schicht andert_ 

20. Verfahren nach Anspruch 1 9 , in weichem die Zu 

sarnmensetzung des Beschichtungsmaterials, welches 

in die Flamme bzw. ; in den Kaltgasstrom eingeleitet 60 
wird, zeitlich variiert wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, in welchem die zu 
beschichtenden Kontaktstucke, Leiter, Bander oder 
Profile aufeinanderfolgend mehreren Hamrnen- bzw. 

* Kaltgasstromcn ausgesctzt werden, wclchc untcr- 65 
schiedliche Mischungen von Beschichtungsmaterialien 
transportieren. 

22. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
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